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La* present e invention concerne des perf ectionnements . 
apport£s a la fabrication de produits a surface de pbil # 

On a d^ja sugg^r^ de produire^uri* poil sur la surface d 
mati&re polymere synthetique en pressant ia matiere contre la su 
5 face d'un rouleau chauff^ et en separant la mati&re^ de la surfac 
tout en la ref roidissant en dessous de son point de : ramollisse- 
ment. Des fibrilles sont ainsi formees par traction sur la surf< 
la feuille et ie refroidissement assure que la majeure partie de 
que fibrille ne se detache pas de la matiere thermoplastique. Da 

10 le mode de mise en oeuvre pref^rd de cette technique, de l'air 
froid ou un autre agent de refroidissement est souffle dans l'en 
prise formee entre le rouleau chauff^ et la matiere thermoplasti 
que a mesure que la matifere thermoplasti que se s£pare du rouleat 
On a £galement suggere d'amener la matiere thermoplasti que au 
rouleau sous la forme d'une feuille et de faire avancer une mati 
re de support ou de fond* avec la matiere thermoplastique de tel] 
sorte que la matiere thermoplastique et la matiere de support 
adherent l'une a l'autre a 1' intervention du rouleau chauffe. 

Daos certaines des realisations connues, on forme une 

20 surface de poil en pressant une matiere thermoplastique dans de: 
cavit^s ou des alveoles pr^vus dans la surface d'un rouleau et < 
separant ensuite la feuille du rouleau de telle sorte que la ma- 
tiere thermoplastique qui a 6te pressee dans les alveoles en so 
tiree en fibrilles. Ce genre de proc£d£ a I 9 inconvenient d'exij 

25 des appareils" on^reux comportant des rouleaux usines avec preci- 
sion tandis que ces techniques ne peuvent pas Stre utilisees de 
maniere setisf aisante pour produire des polls courts du fait qu< 
les alveoles peu profonds requis pour le poil court -auraient te; 
dance a Stre obstru^s par la matiere thermoplastique. De plus, ! 

2Q nature du poil (c> est-a-dire la densite et la longueur des fibr. 
les) depend de la profondeur et de la dimension des alveoles de 
sorte qu'un seul type de poil peut Stre obtenu avec un certain 
rouleau. On a egalement propose que, dans des techniques de ce 
type, la matiere thermoplastique qui est tiree en fibrilles so 

3 j etirde a froid et orient^e et on a suggere d'arracher la matikr 
du rouleau alv^old chauffe par-dessus une barre ronde de telle 
que le polymere soit extrait des alveoles du rouleau. Cependant 
dans cette technique, si I'on utilise un rouleau alveole, l'ang 
sous lequel la matiere quitte le rouleau n' influence que legere 

^ 0 la densite du poil. L' invention a pour but de procurer une larg 
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• gamme de surfaces de poll et elle a trait a an prbc^d^ dans lequel 
on produit une surface de poll en maintenant une matiere thermo- ' 
plastique contre une surface en substance lisse maintenue a une 
. temperature sup^rieure au point de fusion de la matiere therm o- 
5 plastique. Dans ces conditions, la matiere thermoplastique fond 
et adhere faiblement a la surface de sorte que,lorsque le. polymere 
est sdpare de la surface, des fibrilles du polymere fondu sont 
fornixes par traction .Ainsi, dans le procede suivant I'invention, . 
des fibrilles sont f ormees entre la surface et la matiere thermo- 

1° plastique plutfct qu'a 1'intirieur d> alveoles pr^vus dans la sur- 
face d'un rouleau. Un tel procede est d^ja connu mais l'inventicn a 
poux but d > am£Liorer l'uniformlte du poil produit par ce 
type de procdd£, de permettre la production de poils uniformes a 
des vitesses sup^rieures a celles qui ^talent possibles jusqu'a pre- 

15 sent et de procurer un procede souple qui puisse §tre facilement 
adapts a la production de divers types de poil. 

La longueur des fibrilles produites par. le. proced^ suivant 
1' invention depend de la longueur des fibrilles pouvant Stre tirees ; 
de la feuille avant que les fibrilles se rompent et de l'endroit 

20 ou cette rupture a lieu. Ces deux facteurs dependent du trajet que 
suit la matiere lorsqu* eile se sdpare du rouleau et de la Vitesse 
& laquelle la matiere quitte la surface du rouleau chauffe 
ainsl que du ref roidissement qui est realise. La longueur des fi- — 
brilles qui sont produites depend du trajet que la. matiere suit — 

2? lorsqu'elle s^loigne de la surface chauff^e. Les fibrilles.com- 
mencent a se former par traction au point ou la matiere thermo- 
plastique commence k s* eloigner de la surface chauffde et elle-s- 
se rompent a l'endroit ou la Vitesse et le sens de la matiere ainsi 
que la temperature de la fibrille empSchent toute traction plus 

30 poussee.De plus, conune la surface du rouleau est a une temperature 
sup^rieure au point de fusion du polymere, il est important de pre- 
voir un ref roidissement suffisant dans la zone formee entre la sur- 
surface et la feuille pour emp§cher les fibrilles de se souder entiere 
ment les unes aux autres sous 1* influence du rouleau chauf- 

35 f<*. Pour de nombreuses applications, il est important d' avoir un 
poil court car ceci ameliore la resistance a I'abrasion. II s'est 
toutefois av£re difficile d'obtenir un poil court uniforne car, si 
une feuille suit sa direction naturelle sans entrave lorsqu' elle 
s'eloigne d'un rouleau chauff£ en substance lisse, la distance en- 

^0 tre la feuille et le rouleau augmente progressivement et le point 
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oil la feuille se S e P are du rouleau varie ce qui dome un poll non 
uniforme. De plus, la limitation du ref rpidlssement diminue la 
Vitesse a laquelle ce precede peut Stre mis en oeuvre. 

Le point ou la matiere se separe de la surface chauff ee 
5 et le trajet que la matiere adopte naturellement lorsqu'elle s'elo 
gne d'une surface chauffee en substance lisse dependent de 1'endro 
ou s'opere la traction. Si ce point est situe k une certaine dista 
ce ae la surface, la matiere adopte son rayon de courbure naturel 
selon l'endroit de la traction et on a constate que ce rayon de 
10 courbure naturel est, en general,, trop grand pour permettre a la 
matiere de s> Eloigner de la surface chauffee suffisamment rapide- 
ment pour obtenir un produit satisfaisant. Ceci est particuliere- 
ment le cas lorsqu'a la matiere thermoplastique est associee une 

de sup P° rt ou de en particulier un support non to- 

15 tile comme du papier qui est un des supports prefers car le prod* 
final obtenu est ainsi tres maniable et peu onereux. De plus, 
on a constate que si la matiere est retiree au moyen d'un dispo- 
sitif de traction situe k une certaine distance de la surface 
chauffee, l'endroit exact ou la matiere quitte la surface tend a 
20 voyager ce qui donne un produit non uniforme. 

L'invention conceme, par consequent, un appareil et un 
precede souples pour regir et ameiiorer la texture et l'uniformite 
du poll qui est produit par un procede dans lequel des fibrilles sc 
formees par traction hors d'une matiere thermoplastique en pressant 
25 matiere thermoplastique centre une . surface en substance lisse main- 
tenue k une temperature qui fait f ondre la matiere thermoplastique 

. et en retirant la matiere thermoplastique de cette surface. 

Suivant 1' invention, il est P revu un appareil servant k 
produire des matie res thermoplastique s a surface de poll comprenant 
30 une surface en substance lisse chauffee k une temperature sup^rieu- 
re a la temperature de ramollissement de la aatlere thermoplastique 
un dlspositlf pour maintenlr une matiere thermoplastique contre la 
surface chauffee, un dispositif pour tirer la matiere ramollie de 1 
surface et un dispositif pour refroidir la matiere thermoplastique 
35 lorsqu'elle quitte la surface chauffee, des aoyens etant prevus 
pour regir le trajet de la matiere thermoplastique lorsqu'elle 
s'eloigne de la surface chauffee. 

Dans l'appareil prefer suivant l'invention, la surface 
chauffee en substance lisse est un rouleau qui est chauffe lute- 
in rieurement a une temperature superieure au point de fusion de la 
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matibre thennoplastique. On comprendra que, dans le present m£- 
moire, par le terme en substance lisse, on entend des surfaces qui 
ont un fini satine ou qui ont et6 grenailldes ou sabldes mais on 
exclut les surfaces presentant des cavites ou alveoles bien dd- 
5 finis dans lesquels le polymere est press£ ou refould pour former 
des fibrilles car, avec des rouleaux alveoles,il n'est pas possible 
d'obtenirla gamme etendue de types de poil que permet la.^prdsente 
invention. Des exemples de surfaces qui rentrent dans le cadre de 
I 9 invention comprennent des surfaces metalliques polies, par exem- 

10 pie, des rouleaux metalliques en acier ou a surface chromee et 

satinde et des rouleaux metalliques sables et ces rouleaux peuvent 
Stre revfitus de matieres non adh^rentes comme du polytetraf luor- 
^thylene. Le dispositif qui maintient la matiere thennoplastique 
centre la surface chauff <£e peut avantageusement §tre un rouleau 

15 presseur ou une courroie bien que, quel que soit le systeme que 
l'on utilise, on prefere maintenir la matiere thennoplastique con- 
tre le rouleau au moyen d'une matiere elastique permettant un degre 
de compression predetermine lorsque la matiere est maintenue con- 
tre la surface chauffee. En variante, si la matifere- thennoplastique 

20 a la forme d' une pellicule, elle peut Stre presses contre la sur- 
face chauffee par la traction mSme a laquelle.la pellicule est soumise 
Une autre possibility reside dans le fait que la matiere thermo- * 
plastique peut §tre maintenue contre la surface chauffee par la 
traction exercee sur une matiere de fond qui porte contre la ma- 

25 ti&re thennoplastique en vue de la maintenir contre la surface 

chauffee, Dans ce type de procede, le fond -peut ddja §tre stratifie 
avec la matiere thennoplastique ou peut 1'Stre par la suite lorsque 
la matiere thennoplastique fond lors de son contact avec la surface 
chauffee. On prefere cependant utiliser un moyen auxiliaire comme 

30 un rouleau ou une courroie. 

Le dispositif qui refroidit la matiere est necessaire 
pour assurer au.e les fibrilles qui sont formees par traction hors 
de la feuille continuent a adherer a la matiere thermoplastique et 
n* adherent pas a demeure a la surface chauffde. De plus, il est 

35 important de prevoir un ref roidissement afin de pouvoir mettre le 
procede en oeuvre a des vitesses accrues, le ref roidissement ne- 
cessaire pour produire un type de poil particuller quelconcue etant 
d'autant plus important que la Vitesse utilisee est plus elev£e . • 
Un procede de ref roidissement prefere censiste a utiliser un jet 

^0 d'air froid dirige dans 1' emprise formse entre la surface chauffee 
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et la matUre; s'eloignant de la surface,, le refroidisse- 
ment devant 6tre. uniforme et le jet devant done V dtendre -sur- tou 
la largeur de cette emprise.'" II s'est aver(Tque la direction 'r£ei 
du jet d'air frcSid est importante et 11 est <5galement important d 
5 permettre une circulation de l'air aussi'libre que possible- dans 
1'espace forme entre la surface chauffee eV la matiere; Cela. etanl 
il est preferable de.diriger 1'air de refroidissement depuis un 
ajutage formd par une fente etroite d'une largeur inf^rieure k 1 
et de preference a 0,5 mm sous une pression relativement ^ievee c 
10 tre la surface chauffee a un endroit situe juste au-dela du point 
ou le poll se separe de la surface, d'une maniere telle que le jet 
soit d£vie par la surface dans cet espace.La combinaison de Perap 
cement et de la direction du jet de refroidissement ainsi que du 
trajet que suit la matiere lorsqu'elle s'eloigne du rouleau ddter 

15 mine dans une grande me sure le type de poll pouvant §tre obtenu a 
une Vitesse de travail particuliere quelconque. La matiere thermo 
plastique peut egalement etre refroidie depuis sa face la . 

plus eloignee de la surface chauffee et, dans une forme d' execu- 
tion de 1' Invention, on regie le rayon de courbure de la matiere e 

20 la tirant de la surface chauffee par-dessus une barre de "forme 
appropriee qui peut "etre- refroidie interieurement . 

Le trajet optimum que la matiere therm oplasti que 
suivre lorsqu'elle quitte la surface chauffee depend de la.. ma tier, 
thermoplastique et du type de produit requis." Il s'avere cepen- 

25 dant que, pour la plupart des produits, le trajet peut Stre courbe 
et un rayon de courbure initial de 1,5 a 8 mm est particuliere- 
ment adequat mais, si le rayon est inf^rieur a environ 1 mm, le 
produit risque d'etre deteriore; cependant, si le rayon est supe- 
rieur a environ 8 mm, le poil tend a §tre long et peu solide.. 0j 

30 a cSgalement constate que le trajet de la matiere peut §tre bien 
regie" en tirant la matiere par passage autour d'une barre et 
cette fa<;on de proceder permet de rdgir le trajet de la matiere 
soit en r^glant la barre a une distance predetermined de la surfa< 
chauffee soit en positionnant la barre tout pres de la surface et 

35 en choisissant la forme de cette barre de telle sorte que la ma- 
tiere suive le trajet requis au moment ou elle est tiree par-dessi 
la barre. De faibles variations du trajet de la matiere et aim 
un poil de structure differente peuvent §tre obtenus ; en modi- 
fiant simplement la distance separant la barre de la surface. II 

\+q est important que la barre soit rigide pour assurer un contact 
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"V unif orme entre la feuille et le rouleau .chauff^- Cela 4tant, la 
f orme de la barre doit Stre choisie de raaniere a determiner a la 
fois le trajet requls de la f euille..lorsqu> eile quitte le rouleau % 
"et la rigidity necessaire. La barre n'est, par consequent, pas n£- 
5 cessairement de section circulaire. L'appareil a, en outre, 1'avan- 
tage d'Stre extrSmement souple car non seulement le poil peut Stre 
modifie en faisant varier la distance s^parant la barre du rouleau 
raais des variations considerables du produit- peuvent Stre obtenues . 
en modifiant la dimension et la forme de la barre, Dans une autre 
10 forme d'ex^cution, la barre peut se comporter comme une lame d'air 
qui refroidit la matiere thermoplastique et, dans cette forme 
.. d'execution, la barre presente une fente ou des ouvertures par les- 
quelles un fluide de ref roidissement tel que de 1'air froid peut 
Stre dirige sur la bande. 
1j On a constate" que l'appareil suivant l'invention est 

souple car la texture du poil obtenu sur la surface de la matiere 
thermoplastique peut §tre facilement modifide en modifiant le 
trajet suivi par la feuille de matiere thermoplastique au moment 
ou elle se separe du rouleau chauff^, ce qui peut §tre realise 
20 soit en faisant varier le rayon reel du dispositif qui regie le 

rayon de courbure de la matiere thermoplastique, soit en modifiant 
la distance separant ce dispositif . lui-m§me de la surface chauffee. 

On a constate que, dans un procede dans lequel le poil 
est forme contre une surface en substance lisse, plusieurs fac- 
25 teurs affectent la Vitesse a laquelle un poil satisfaisant peut 
§tre obtenu. Les conditions optima pour la production d'un type 
de poil quelconque dependent de la matiere thermoplastique parti - 
culiere mais, pour une matiere thermoplastique donn^e quelconque, 
des vitesses plus elevees peuvent etre obtenues si I 5 on augmen- 
30 te la temperature de la surface pourvu que le poil soit bien re~ 
froidi a mesure de sa formation. Ainsi,^ sous reserve d'autres va- 
riantes de procede, on prefere que la matiere soit tiree brus- 
quement de la surface chauffee en laissant un espace aussi 
grand que possible entre la matiere et la surface de fa^on qu'uxi 
35 fluide de ref roidissement tel que de 1'air frcid soit souffle dans 
ce grand espace ce qui permet une bonne circulation et un bon 
echappement du fluide. L' espace entre la matiere et la surface 
chauffee depend du trajet de la matiere et, par consequent, de la 
presence d'un dispositif qui regie et diminue ce rayon de cour- 
bure tout en permettant 1' utilisation de vitesses de production 
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accrues. II s'avere. egalement que lea vitesses de production peu 
vent encore Stre accrues si le support de la bande est ref roidi 
au moment ou il se d^tache de la surface chaiaffee. Cela e"tant, 
lorsque le dispositif qui regie le rayon, de eourbure de la f euill. 
de matiere thermcplastique au moment ou elle: s'ecarte de la surfa< 
chauffee est une barre autour de laquelle la matiere est tiree, 
on prefere, la refroidir de l'interieur et/oa on prefere lui donner 
une forme, telle qu'elle puisse diriger du.ga-s de ref roidi ssement , 
comme de l'air f roid, sur l'envers de la bande. 

L'appareil prefere suivant 1' invention a, en outre, 
l'avantage que la presence de la barre pres vde la surface chauffer 
assure que la matiere quitte toujours la surface au meme endroit 
et,sans cet expedient, le point de separation tend a voyager 
ce qui donne un poll non uniforms. 
1? Une partie d'un appareil type suivant 1* invention est 

representee a la Fig. 5 des dessins annexes <qui montre un rou- 
leau chauffe 3 centre lequel la matiere thermoplastique peut §tre 
pressee et une barre 7 autour de laquelle la matiere peut Stre 
arrachee du rouleau chauff d et 11 est un jet de refroldiss 2 ment 
20 qui dirige un agent de ref roidissement entre le rouleau 3 et la 
barre 7. Les types de poll que l'on peut obfcenir au moyen de ce 
proce-de dependent de la distance separant la barre 7 du rouleau 3 
(<5 comme sur la Fig. 5) de la distance entre le jet de .ref roidis- 
sement et la tangents au rouleau (representee par X sur la Fig. 5) 
25 de la hauteur du jet de ref roidissement 10 au-dessus de la barre 
7 (Y sur la Fig. 5) et de l'angle (9 sur la Fig. 5) SO us lequel 
l'agent de ref roidi ssement est dirige\ Cepeodant, on prefere que 
ces variables soient comprises entre les licltes suivantes : 
X entre 0,5 et k€ mm,. 
30 ^ Y entre -10 et 20. mm (la valeur negative indiquant que 

le jet se trouve en dessous de la partie superieure de la barre 7) 

6 entre l'epaisseur de la matiere traversant l'emprise 
forraee entre le rouleau 3 et la barre 7 et 25 am de plus que cette 
epaisseur, 

35 9 entre -15 et 75° (la valeur negative indiquant que le 

jet de rsfrcidissement est dirige a partir du dessous du niveau 
de la partie superieure de la barre 7). 

Toutes ces variables mentionnees plus haut peuvent etre 
modifiees independanraient les unes des autres ou ensemble afin de 

»+0 produire un type desire de surface de poll k partir d'une matiere 
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thermoplastique particuiiere quelconque, comme indique dans les 
exemples c±i6s ci-apr&s. 

L' invention procure ^galement uri procede pour la pro- 
duction d'une matiere thermoplastique a surface de poil. suivant le- 
5 quel on presse une matiere thermoplastique synth^tique en contact 
avec une surface en substance lisse, inaintenue a une temperature 
sup^rieure au point de ramollissement de la matiere thermoplasti- 
que pour f aire f ondre la surface de la matiere thermoplastique, on 
s^pare la matiere thermoplastique de la surface chauffee de ma- 

10 niere que des fibrilles soient tirees hors de la matiere ther- 
moplastique et' on refroidit la matiere, lorsqu'elle se separe,en 
dessous de.la temperature de ramollissement de la matiere thermo- 
plastique, cette matiere thermoplastique £tant tiree hors de 
la surface chauffee par-dp^n S im dispositif qui regie le trajet 

15 de la matiere quittant la surface chauffee. 

Dans le procede prefere de 1'invention, la matiere ther- 
moplastique synthetique a la forme d'une pellicule et peut etre 
faite de l'une quelconque des matieres aptes a former des pelli- 
cules bien connues. Des exernples de matieres appropriees conpren- 

20 nent les polyolef ines, en particulier le polyethylene a haute et 
basse densite, le polypropylene et les .copolymeres d'olefines, les 
polymeres et copolymeres du chlorure de vinyle, les polymeres* et "' 
copolymeres de styrene, les polyesters et les divers Nylons. Le 
cholx de la matiere depend ^videmment du type particulier de pro- 

25 duit que I'on veut obtenir et du ou des usages qu'on veut en faire. 

II est egalement preferable que la matiere thermoplasti- 
que soit munie d'un fond qui ameliore la raideur et la maniabilite 
du produit. La matiere thermoplastique peut etre stratifiee sur la 
matiere de fond avant de parvenir a la surface chauffee ou bien 

30 elle peut etre amenee separement a la surface chauffee et §tre 

stratifiee sur la matiere de fond par la chaleur et les pressions 
produites pendant le procede. En variante, on applique la matie- 
re sous la forme de poudre ou de granules sur une bande de fond 
qui amene la matiere en contact avec la surface chauffee ou 

35 elle est fondue en une couche en substance continue. Le choix de 
la matiere de fond depend de la nature desiree du produit mais 11 
est preferable, pour des raisons economiques, que le fond soit du 
papier. L> utilisation de papier en tant que fond, en comparaison 
des fonds a mailles tels que des tissus et des .mousses a 
cellules ouvertes .suscite des difficultes car la surface du papier ne 
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comporte que peu de points auxquels elle pourrait s'acc'rocher a 
la matiere thermop last! que et il est done plus difficile, derea- 
User une bonne . jonction'. De plus, lorsque l'on utilise un fond:- ' 
a mailles ouvertes, par exemple un tissu, la matiere peut etre 

. 5 effectivement refroidie " d'epuis 1'envers ce qui n'est pas le 
cas avec un fond en papier. Ainsi, lorsque l'on utilise du papier; 

: comme fond, la matiere' doit etre refroidie de l'avant lorsqu'elle 
se separe de la surface et les vltesses que l'on peut utlliser 
sont d'autant plus elevees que le ref roidissement est plus efficace 

10 Le procede' de ref roidissement prefere consiste a souffler de l'air 
froid dans I'intervalle forme entre la surface chauffee et la ma- ■■ 
tiere therm oplasti que et une bonne circulation ainsi qu'un bon" "' - ' ■ 
echappement de l'alr de ref roidissement sont done importants pour 
des vitesses de production. elevdes et les techniques de l'lnvention 

15 sont tres utiles lorsque l'on utilise du papier comme matiere de 
fond. Le polyethylene et le papier forment une combinaison parti- 
culierement adequate pour former des produits a surface de poll 
sur fond et la matiere d' alimentation peut comprendre des feuilles 
separees de papier et de polyethylene ou du papier revetu de poly- 

20 Ethylene. Lorsque le fond est en papier, il est preferable que la 
feuille soit retiree de la surface chauffee' par-dessus une barre 
ayant un rayon de courbure compris entre 1,5 et ? mm. En particu- 
lier, lorsque l'on utilise du polyethylene de 25 microns d'epais- 
seur stratifie avec du papier Kraft de 50 g par m 2 , il est prefera- 

25 b'le que le rayon de courbure soit d' environ 2 mm. II s'est^avere 
que les techniques suivant l'lnvention sont parti culierement utiles 
pour former des produits a. fond en papier et le prcduit obtenu 
comporte un poll unif orme / tandis que les fibrilles ont une structu- 
re lamellaire au lieu d'§tre formees de fibrilles individuelles. 

30 Comme mentionne plus haut, la surface chauffee est avan- 

tageusement un rouleau qui peut §tre poll, sating ou sable, la 
surface pouvant egalement §tre rev§tue d'une matiere non adherente 
comme du polyttitraf luorethylene. Le ref roidissement est necessaire 
pour assurer que les fibrilles qui sont tlrees par la surface chau: 

35 fee demeurent partie integrante de la matiere thermoplastique 

au lieu d'adherer a la surface chauffee et il peut etre facilement 
realise en dirigeant un jet de fluide de ref roidissement, en par- 
ticulier de 1'alr froid, dans 1' emprise fornee entre la surface 
chauffee et la matiere thermoplastique au moment ou elle quitte 
1^0 la surface. Cependant, on a constate que pour realiser le refroi- 
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dissement necessaire, en particulier lorsque 1'on-forme une na-"" 
ti£re" a surface de poll en polyethylene a fond en papier ; , l'angle . 
forme entre lamatifere et la,.tangente a la surface chauffee au' 
point ou la matiere quitte le rouleau (connii sous-'le nom -de "angle ' 
5 de decollement") doit de preference Stre compris entre 10 et 70° et 
en particulier, entre 25 et 50° pour permettre a l'air de re- 
froidissement d'atteindre le point ou la matiere se separe de la 
surface chauffee en vue de former un poll acceptable a des vitesses 
de production elevees et ceci depend done egalement d'un reglage 
10 adequat. du trajet de la matiere lorsqu'elle quitte la surface. De 
. plus, il est preferable que i'angle de traction (angle. B sur 

la Fig. h-) soit suff isamment grand pour permettre .un dcoulement ii- 
■ bre. de l'air de ref roidissement, empechant ainsi que de l'air soit 
retenu ce qui conduirait a des variations "de • temperature et donne- 
15 rait un produit non uniforrae. En particulier, il est preferable 
que l'angle de traction soit sup^rieur a 90° , notamment lorsque 
l'on utilise du papier cornrae matiere defbnd. 

La temperature a laquelle la surface chauffee doit §tre 
maintenue dipend de la nature de la matiere thermoplastique. Cepen- 
20 dant, on a constate que, pourvu que la temperature ne soit pas 

•''telle que la matiere thermoplastique en soit affectee defavorable- 
ment, les vitesses de production que l'onpeut utiliser sont 
d'autant plus elevees que la temperature est plus elevee. On a con- 
state que des temperatures de la surface du rouleau comprises entre- 
25 200 et 220°C-sont particulierement adequates lorsque 1'on traite • 
du polyethylene a basse densite a des vitesses allant jusqu'a 3 m 
par minute. Plus la temperature du rouleau et la Vitesse de pro- 
duction sont elevees, plus grand est le besoin de regler le trajet 
de la matiere et de refroidir les fibrilles ef f ectivement pour 
30 assurer qu'eiles se separent de la surface, chauffee au point vou- 
lu pour dormer la longueur de poil requise. De plus, avec des 
procedes travaillant a ces temperatures, il est preferable de re- 
froidir I'envers de la bande lorsque celle-ci est retiree de la 
surface du rouleau meme lorsque l*on utilise un fond tel que du pa- 
35 pier ayant une faible porosite. On a constate que ce refroidisse- 
ment de l'envers de la bande ameliore la resistance du poil a 
1> abrasion et on prefere en particulier arracher la bande du rou- 
leau en la falsant passer sur une barre de forme appropriee et 
refroidie de i'interieur. 
1+0 La matiere thermoplastique doit Stre press^e centre la 
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surface chauffee et il s 'avers que cette action peut Stre effec- 
tuee en utilisant soit un contre-rouleau, sodt une- courroie de 
support. Par exemple, la matl&re thermoplastique peut traverser 
l'emprise form<£e entre deux rouleaux dont 1'tsn est chauff£. On 
preYere que, quel que soit le fond que l'on utilise, il soit elasti 
que et on a trouve qu'un rouleau recouvert de caoutchouc ou une 
courroie elastique est particulierement utiie. Si on le desire, 
la matiere de fond peut Stre expansee, par esemple il peut s'agir 
d'une mousse de polyurethanne qui' prdsente I'elasticite necessair 
pendant le traitement. 

II est important que le poll soit irefroidi au moment ou 
11 se separe du rouleau chauffe" en substance llsse afln d'assurer 
qu'une fois que les fibrilles ont ete formees par tlrage de la 
masse de la matiere thermoplastique, elles r<estent fixees a la 
matiere thermoplastique et en f as sent part Le ante gr ante. On pr^fere 
proceaer a*" refroidissement en dirigeant un- Jet d'air froid dans 
l'emprise formee entre le rouleau et la matfsre thermoplastique a 
moment ou elle s'en separe. . Pour un traltemsent a grande Vitesse, 
le refroidissement doit §tre aussi efflcace que possible" et il es 
done important que 1' agent de ref roidlssemenrS soit aussi llbre qu 
possible de circuler dans l'intervalle seoarant le rouleau de la 
bande. II s'est avere que le refroidissement. 'le plus efficace est 
obtenu si le jet • lul-meme' se trouve a une csertaine distance de 
l'espace et si l'agent de refroidissement es,t devie" sous une pres- 
slon elevee dans l'espace. La presence physique du jet ne g§ne 
alnsl pas l'agent de refroidissement qui s'echappe. Dans le pro- 
ce"de* prefer^ suivant 1' invention, l'agent de refroidissement est 
dirige" contre la surface du rouleau chauffe .un peu au-dela de 
l'endrolt ou la bande se separe du rouleau de sorte que l'agent 
de refroidissement est devie dans' l'espace ^orme" entre la bande e- 
la surface et peut alors s'en echapper. On psrefere egalement dl- 
rlger l'agent de refroidissement sous une pnession elevee 
par une fente etroite qui s'etend transver-salement sur toute la 
largeur de la bande. 

Dans le procede prefere, la surface chauffe*e est un rou- 
leau a surface en substance lisse chauffe a une temperature sup«§- 
rieure au point de fusion de la matiere thermoplastique dont la 
surface de poll doit §tre formee et la matiere est tiree. de la 
surface du rouleau par passage sur une barre disposee a une distan- 
ce comprise entre l'epaisseur de la matiere en cours de compres- 
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sion (y compris un fond quelconque) et 25 mm de plus que cette 
distance et un agent de ref roidlssement est dlrige sous pression 
dans 1'intervalle forme. entre le rouleau et la matiere thermo- 
plastique, par un ajutage installe a une distance comprise 
5 entre 5 et hO mm du point du rouleau oppose au dispositif par 
dessus lequel la matiere est tiree du rouleau et entre' 20 mm au- 
dessus de ce point et 10 mm en dessous de ce point. L> angle sous 
lequel 1' ajutage est dirige - depend de 1' emplacement de cet aju- 
tage nals n'est pas superieur a 75° par rapport a l'horizontale. 
10 La particularity principale du procede sulvant l» inven- 

tion reside, par consequent, dans la realisation d'un dispositif 
qui regit le trajet suivi par la matiere thermcplastique lorsqu'el- 
le quitte la surface chauffee. Comme mentionne plus haut, le dis- 
positif doit etre installe tout pres de la surface chauffee et il 
15 presente de preference une arete qui s'etend dans le sens de la 
longueur , du rouleau de facon que la matiere thermoplastique puisse 
Stre arrachee le long de cette arete. La position de 1'arSte par 
rapport au point de traction peut ainsi Stre reglee pour deter- 
miner l'angle de decollement qui procure une technique simple 
20 pour modifier la longueur et la densite du poil. II est pre- 
ferable que le dispositif de guidage soit une barre, un tube carre 
ou une corniere et qu'il puisse etre refroidi interieurement . 

Un appareil et un procede suivant 1» invention seront 
de~crits ci-apres, a titre d'exemple avec reference a la Fig. ides 
25 dessins annexes qui montrent une- pellicula de matiere thermoplasti- 
que 1 et une matiere de fond 2 amenees a un rouleau chauffe 3. La 
pellicule est pressee centre le rouleau chauffe au moyen de la . """" 
courroie elastique continue if qui est entralnee par passage au- 
tour des rouleaux 5 et 6 qui sont tous deux froids. La pellicule 
30 et la matiere de fond re stent tout contre le rouleau 3 jusqu'a ce 
qu'elles passent dans 1'intervalle forme entre le rouleau 3 et le 
dispositif de guidage 7. La matiere est alors ecartee brusquement 
du rouleau 3 par les rouleaux de traction 8 et Q.Un grand angle 
est ainsi forme entre la bande et le rouleau et cet angle perraex; 
35 un bon ref roidlssement grace au jet d'air 10 debits par 1» ajutage 
11. 

La Fig. 2 montre la maniere de regler le rayon de cour- 
bure de la bande r' au moyen du dispositif de guidage 7, a comparer 1 
la situation de la Fig. 3 qui n'utillse aucun dispositif de guidage 
h0 La Fig. If est une vue a plus grande echelle de la partie 
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de la Fig* 1 dans laquelle la feullle quitte la surface chauff^e 

et montre les angles qui sont" appel^s angle de- d^colleraent et 

angle de traction ? 1' angle A ^tant 1' angle de decollement et : : : * 

l'angl^ B'l' angle de traction* * * .j ; V 

5 La Fig.' 5 est une autre vue,a plus grande * echelle/de la 

paftie de la Fig. 1 dans laquelle la.feuille quitte la. surface 

chauff ee et montre plus, en detail la, construction, de, la barre 7 

et du jet d'air 11 avec des details de la direction du jet" d'air,. 

la matiere etant omise de cette figure pour mieux montrer les 

10 autres dimensions. 

L' invention est illustree davantage mais nullement 

limitee par les exemples suivants dans lesquels des mati&res a 

surface de poil sont produites sur un appareil en substance tel 

que represents aux Fig, 1, 2 et h des dessins annexes. La matiere 
* *■ - ' * * 

15 de' fond 2 est du papier Kraft et" la matiere therm oplastique 1* est 

une pellicule de 65 microns en polyethylene a basse* <3ensite. ; Plu- 

sieurs essais sont* executes en utilisant diverses valeurs pour la 

temperature du rouleau 3 et les^ variables <5. , X, l et 9 represen- 

tees sur la Fig. 5 en vue de verifier l'effet-que ces variables 

20 exercent sur la Vitesse a laquelle le procede Lpeutf §tre mis en 

oeuvre et sur la qualite du produit. . • - r 

EXEMPLE 1.- \ \ 

La. n^cessitd d'utiliser la barre' 7 est mat^rialisee par 
deux experiences comparatives dans' lesquelles toutes les- variable 
'25 sont maintenues constantes, mais^ un. esbai ; h J utilise pas .de barr 
comme sur la Fig. ^jtandis que 'l 9 autre ..utilise une- barre. de rayon 
(r) de 3 mm. On constate' "qu'un produit.. k surface de poil satisfai 
sant ne peut pas §tre obtenu sans barre tandis - que. lorsqu'il y a 
line barrej on obtient un poil satisfaisant . -;;-• '* 
30 EXEMPLE 2.- ■ 

On adopte les conditions suivantes^ pour verifier l'effe 
du ref roidissement de la barre 7 utilisee dans l'exemple 1 sur le 
vitesses de production. 



ho 
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Vitesse de la 
bande en m par 
minute 


Temperature du 
rouxeau • ■ - 


Temperature de 

la Darre u. e ue - 

collement 


Resistance a 

J. a Ul aol 

produit .'.*". 


1,50 


216°C 


100°C . , ' 


. 1 85' ■' 


1,50; 


. 216°C . 


20° C -. 


• 155' • 


2,60* . 


206°C 


. 100°C 


*-. . 91 ■"■ 


* ~2,60 


- 206.°C 


20°C 


. .••ll 1 *- 



* . - "Ainsi, 'comme on peut s'en rendre compte, le ref roi'disse- 

10 ment de la barre de decollement augmente la resistance a l'abras- 
sion relative pour le produit mesure*e par l'essai de Frankhauser. 
On a egalement constate que la Vitesse maximum a laquelle un pro- 
duit satisfaisant peut Stre obtenu au moyen d'une barre de decolle- 
ment chaude est de 2,60 m par minute raais cette vitesse pourrait 
15 Stre augmentee avec une barre refroidie. On obtient^ des resultats 
semblables en utilisant differents echantillons de pellicule mais 
il . s'est averej.aussi que la presence d'un pigment dans la pellicule 
et la quantity de. pigment pre*sente affectent egalement la vitesse 
maximum a laquelle le precede peut Stre mis en oeuvre mais, avec 
20 tous'-les echantillons, la tendance est .la meme que celle r.eprd- _ • 
sentee dans le tableau qui* precede. . - 

• exemple 1^ ^ 

■.,.*■* On fait passer du polyethylene et du papier a travers * 
un appareil du type m represents sur la Fig. 5 a une vitesse de .- 
25 2 m par minute.' Avec reference & la Fig." 5, l es conditions de ..\*. 4 ^ fc 
travail sont les suivantes : 

r . X = 18 mm ' • : ■ J ' 

Y = 18 mm 
• "\ • 6 = 13 mm 

30 ■* & = 22°-- - 

et on obtient un produit ayant un envers en papier et une longueur 
de poll d> environ 5' mm qui convient particulierement pour produire 
des matieres d'emballage rernbourrees, par exemple celles decrites 
dans le brevet francjais de la Demanderesse n° 7.220.716. 
35 EXEMPLE h.- 

0n repete le procede decrit dans 1* exemple 3 en modi - 
fiant les variables de la maniere suivante : 
X = 3,2 mm 

Y = 0,15 nun 
hn 6 = 0,^ ram 
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" © = 380 • 

et I'appareil est mis en oeuvre a 1,5 m par minute. On obtient.ui 
. tissu a poll court d 'aspect agreable ayant one longueur de poil 
d environ 1 mm qui peut Stre facilement utilise comae produit de 
7 substitution du velours. 
EXEMPLE - 

• ...Le proc^d^ utilise" est semblable a celui de 1'exemple M 
avec les reglages suivants : 
" X = 2,0 mm 
10 Y = 5*,0 mm " . 

S = 0,lf mm • ~ 
© = 30» 

Dans ce cas a nouveau, on obtlent des tissus a surface de poil 
genre velours d'aspect tree agreable avec une longueur des fibril 
15 les d' environ 1,5" mm. 

1 Les exemples qui precedent montrent la souplesse de mis. 
en oeuvre du precede- at illustrent le fait que, pourvu que la bar 
7 soit presente, on peut obtenir diverse s structures de noil en 
20 glant sim Pl e ae°t les autres variables du proc^de. 



25 
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REVEHDICATIO N'S" 

1. -' Appareil servant a produire des inatieres thermoplas- 
tiques a surface de poll comprenant une surface en substance lisse 
chauffee a une temperature superieure a la temperature de rainollis- 

5 sement de la matiere thermoplastique, un dispositif pour maintenir 
une matiere thermoplastique centre la surface chauffee, un disposi- 
tif pour retirer.la matiere -de la surface et un dispositif pour-., 
refroidir la matiere' thermoplastique lorsqu'elle quitte la surface 
chauffee, caracterise en ce que des moyens sont prevus pour r^gir 
10 le trajet de la matiere thermoplastique lorsqu'elle s'eloigne de- la 
surface chauffee. 

2. - Appareil suivant la revendication 1, caracterise en 
ce.que le dispositif qui regit le trajet de la feuille de matiere 
thermoplastique au moment ou elle s'ecarte de la surface chauffee 

1J est une barre situee pres de la surface chauffee, autour de laquel- 
le la feuille est retiree de la surface chauffee • 

3. - Appareil suivant la revendication 2, caracteris^ en .. 
ce que le rayon de courbure de la matiere thermoplastique au point 
ou celle-ci quitte la surface chauffee et passe sur la barre ..- 

20 est compris entre 1,5 et 8 mm. 

. .if.- Appareil suivant la revendication 2 ou 3, caracte- 
- ris£ en ce que la barre est refroidie. 

5 # - Appareil suivant l'une quelconque des revendications 
2 k caracterise en ce que la barre se comporte comme -une lame 
25d'air en vue de diriger de l*air froid sur l'envers de la bande . 

6.- Appareil servant a produire des inatieres thermoplas- 
tiques a surface de poll, caracterise en ce qu'il comprend un rou- 
leau en substance lisse chauff e a une temperature superieure a la 
temperature de ramollissement de la matiere thermoplastique, un 
30 dispositif pour maintenir une matiere thermoplastique centre le 
rouleau chauff e, un dispositif pour retirer- la matiere du rouleau 
par-dessus un element monte* a une distance comprise entre I'e'pais- 
seur de la matiere thermoplastique combinee avec l'epaisseur de 
la matiere de fond lorsqu'un tel fond est present et 2? mm de plus 
35. que cette distance, ainsi qu'un ajutage servant a diriger un fluide 
de refroidissement dans l'espace forme entre la matiere thermoplas- 
tique et le rouleau chaud, la sortie de I'ajutage etant montee a 
une distance allant de 10 mm en dessous de 1' element par-dessus le 
quel la matiere est retiree a 20 mm au-dessus et de 0,5 mm a ho mm 
dans un sens perpendiculaire a la tangente au rouleau oppos^e a 
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l'£lement par-dessus lequel la matiere est retiree, le jet ddbl- 
tant. 1* agent de ref roidissement a un angle, compris entre 75 et * 
-15° par rapport a cette direction. 

7.- Proc^de pour produire une mati&re thermoplastique a 
5 surface de poil * suivant lequel on maintient une matiere thermopla. 
tique en contact avec une surface - en substance lisse "mai^tenue a 
temperature 'superieure au point de ramollis semen t..de la matiere tb 
plastique, et on separe la matiere thermoplastique 'de la surface 
chauff^e de telle sorte que des fibrilles soient tirees hors 

10 de la matiere thermoplastique et on refroidit la matiere lorsqu'e] 
le se separe de ce.tte faoon a une temperature inf drieure a la tern- 
p^rature de ranollissement de la matiere thermoplastique, caracte- 
rise en ce qu'on tire lk matiere thermoplastique de la surface 
chauffde en la faisant passer par-dessus un element qui regit le 

1? trajet de la matiere au moment ou elle s(ecarte de la surface* 

8.- Procede suivant la revendication- 7, ' caracterise en*-*- 
ce que l'angle de traction decrit pius haut est- au moins " 70°, 
9.- Procedd pour fabriquer un produit a surface de poil 
caracterise en ce qu'on amene une matiere thermoplastique contre 

20. un rouleau a .surface en substance lisse chauffe a une temperature 
sup^rieure au point de fusion de la matiere . thermoplastique, on 
retire la matiere thermoplastique du rouleau en la faisant passer 
par-dessus une barre montee a une distance du rouleau comprise 
entre l'^paisseur de la matiere thermoplastique et 2? mm' en plus 

25 de cette epaisseur, et on dirige un agent de ref roidissement dans 
l'espace forme entre la matiere thermoplastique "et le rouleau 
chaud lorsqu'il s'en separe, 1' agent de ref roidissement etant 
dirige a un angle 6 defini plus haut qui est compris entre 75<> 
et -150 . 



ho 
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